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(57) Abstract: The invention relates to a device for punch- 
ing, stamping and/or shaping flat elements (29), comprising 
a base body (1) with a table (18) and support (26) for the flat 
element (29), and comprising a base plate (17), which sup- 
ports a punch (24) and which, in order to carry out the work- 
ing process, can be advanced with the aid of a drive (4, 5) to- 
ward the support (26) and into a working station (II) whereby 
bringing the punch (24) into contact with the support (26) and 
can be moved away therefrom. The aim of the invention is to 
create a device of the aforementioned type with which a large 
number of very short and highly precise punching strokes can 
be executed in succession in order to make punched holes or 
stampings and, in particular, short stop periods and thus short 
clock times, in fact, the shortest possible working strokes, 
can be achieved in the event of fast moving flat elements. 
To this end, the invention provides that transfer means (9, 7; 
35; 43; 46) are coupled between the drive (4, 5) and the base 
plate (17). These transfer means move the base plate (17) 
essentially without building up any pressure from a position 
of rest (I), in which the punch (24) is not in contact with the 
support (26), up to immediately in front of working position 
(11), then they move the base plate into working position (U) 
along a short distance while producing a high pressure be- 
tween the base plate (17) and the flat element (29). During 
further operation of the drive (4, 5) over areas, the base plate 
(17) is returned to the position of rest (I, IB) in the opposite 
direction of movement essentially without building up any 
pressure. 
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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft cine Vorrichtung zum Stanzen, Pragen und/oder Verformen flacher 
Elemente (29) mil einem GrundkQrper (1) mit Tisch (18 ) und Stiitze (26) fUr das flache Element (29) und mit einer einen Werk- 
zeugstempel (24) tragenden Basisplatte (17), die mit Hilfe eines Antriebes (4, 5) zur Durchfuhrung des Bearbeitungsvorganges auf 
die Stiitze (26) bin in eine Bearbeitungsstation (II) flir den Eingrifif des Werkzeugstempels (24) mit der Stiitze (26) und von der 
Stiitze (26) fort bewegbar ist. Urn eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schafifen, mit der eine grosse Zahl sehr kur- 
zer, hochpraziser Stanzhiibe hintereinander zum Einbringen von Stanzlochem oder Pragungen moglich sind, und insbesondere bei 
schnell bewegten flachen Elementen dabei kurze Stillstandszeiten und damit kurze Taktzeiten, moglichst sogar geringe Bearbei- 
tungshube, emeicht werden konnen, wird erfindungsgemass vorgeschlagen, dass zwischen dem Antrieb (4, 5) und der Basisplatte 
(17 ) Obertragungsmittel (9, 7; 35; 43; 46) angekoppelt sind, welche die Basisplatte (17) von einer Ruhestellung (I), in welcher sich 
der Werkzeugstempel (24) von der StUtze (26) ausser Eingrifif befindet, im wesentlichen ohne Druckaufbau bis kurz vor die Bearbei- 
tungsposition (II), dann auf kurzer Strecke unter Erzeugung eines hohen Druckes zwischen Basisplatte (17) und flachem Element 
(29) in die Bearbeitungspositionen (TI) bewegen und bei weiterer Tatigkeit des Antriebs (4, 5) iiber Bereiche im wesentlichen ohne 
Druckaufbau die Basisplatte (17) wieder in die Ruhestellung (I, Til) in umgekehrter Bewegungsrichtung zuruckbewegen. 



wo 2004/0375: 




PCT/EP2003/011287 



-1 

Vorrichtung zum Stanzen, Pragen und/oder Verformen flacher Elemente 



5 Die Erfindung betriffl efne Vorrichtung zum Stanzen, Pragen und/oder Verformen flacher Elemente 
mit einem GrundkOrper mit Tisch und StQtze fQr das flache Element und mit einer einen Weric- 
zeugstempel tragenden Basisplatte, die mit Hilfe eines Antriebes zur DurchfQhrung des Bearbei- 
tungsvorganges auf die Sttitze hin in eine Bearbeitungsstation fQr den Eingriff des Werkzeugstem- 
pels mit der StQtze und von der StQtze fort bewegbar ist. 

10 

Solche Vorrichtungen verwendet man, um fiache Halbzeuge, wie zum Beispiel Platten, Bander und 
Zuschnitte im Durchlaufverfahren zu stanzen oder zu verformen. Diese als flache Elemente be- 
zeichneten Bahnen, Bander. Flatten oder Zuschnitte kannen aus unterschiedlichen Materlalien be- 
stehen, zum Beispiel Karton, kaschiertes.Kartonmaterial, Mujtllayer-Material, Blech. 

15 

Bisher bekannte Vorrichtungen ahnlich der eingangs genannten Art sind mit einem direkten hydrau- 
lischen oder pneumatischen Antrieb mit einem auf ein Stanzwerkzeug einwirkenden Zylinder verse- 
hen. 

Die voile Stanzkraft mu& in Stanzrichtung aufgebracht werden, wodurch sich ein ruckartiger bzw. 
20 stoBartlger Kraftveriauf ergibt und nur geringe Taktgeschwindigkeiten erreicht werden, well der 
RQckzug des Zylinders als Veriustzeit wirict. 

Andere bekannte LOsungen arbeiten mit pneumatischem Zylinder als Antrieb und integrierter Unear- 
fQhrung, wodurch sich neben den geschilderten Nacheilen in der Massenfertigung der weitere Nach- 
25 teil einer geringeren Lebensdauer ergibt. In der Praxis wurden Stdrungen zum Teil schon nach 40 
Stunden festgestellt. Aus diesen GrQnden gelten bisher eingesetzte Stanzwerkzeuge als Bremsen 
der Maschinen, 

Es gibt weiterhin bekannte Vorrichtungen mit rotierendem Stanzwerkzeug, dessen Achse parallel zu 
30 dem zu bearbeitenden Band, dabei querzur Laufrichtung liegt. Auch mit diesen bekannten Vorrich- 
tungen kann man ohne Anhalten des Bandes stanzen. Wahrend des Stanzvorganges mOssen aber 
die Drehgeschwindlgkeit des Stanzwerkzeuges und die Geschwindigkeit des zu bearbeitenden Ban- 
des absolut synchronisiert sein. Solche LOsungen sind bisher nur in AusfOhrungsformen bekannt, 
bei denen die fQr viele Anwendungen erforderiiche PrSzislon der Stanzung nicht erreicht wird. Dabei 
35 gibt es sowohl Probleme, die genauen. Lagekoordinaten eines Loches einzuhalten als auch die 
Durchmesser-: oder Profiltoleranzen und die Toleranzen fQr rechtwinkllge SchnittfQhrung von oben 
nach unten, also die Lochwarid betreffend, einzuhalten. 
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Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen, mit 
der eine groKe Zahl sehr kurzer, hochpraziser StanzhUbe hintereinander zum Einbringen von Stanz- 
Idchem oder PrSgungen mdglich sind. Insbesondere bei schnell bewegten flachen Elementen sollen 
dabei kurze Stillstandszeiten und damit kurze Taktzeiten, mOglichst sogar geringe BearbeitungshQ- 
5 be, enreicht werden. 

Die Losung dieser Aufgabe gelingt erflndungsgemdfS dadurch, da& zwischen dem Antrleb und der 
Basisplatte Obertragungsmittel angekoppeft sind, welche die Basisplatte von einer Ruhestellung, in 
welclier sicli der Werkzeugstempel von der StQtze au&er Eingriff befindet, im wesentlichen ohne 

10 Druckaufbau bis kurz vor die Bearbeitungsposition, dann auf kurzer Strecke unter Erzeugung eines 
hohen Druckes zwischen Basisplatte und flacliem Element In die Bearbeitungsposition bewegen und 
bei weiterer Tatigkeit des Antriebes uber Bereiche im wesentlichen ohne Druckaufbau die Basisplat- 
te wieder in die Ruhestellung zurQckbewegen. IVlit der erfindungsgemaBen Vorrichtung lassen sich 
in flachen Halbzeugen LGcher stanzen und/oder Pragungen einbringen. Die flachen Halbzeuge wer- 

15 den hier allgemein als flache Elementen bezeichnet. 

IVIit der neuen Vorrichtung kann man insbesondere im Durchlaufverfahren Locher in wirtschaftlicher 
Weise in diese flachen IVIaterialien und dazu mit hachster Prdzlsion stanzen oder ahnlich wirtschaft- 
liche und prazise Einpragungen in solche Materialien vomehmen. Im Gegensatz zum Stand der 
20 Technik werden erfindungsgemSB sehr kurze Stillstandszeiten, ein kurzer Bearbeitungsvorgang mit 
geringem Hub ausgefUhrt, so daR man von sehr kurzen Taktzeiten spricht. ' 

Die Erfindung beruht auf der Grundidee, den an der Basisplatte angebrachten Werkzeugstempel 
entsprechend einem bestimmten Bewegungsmuster anzutreiben. Dabei geht es um die Bewegung 

25 letztlich des Werkzeugstempels auf die StQtze hin bzw. von dieser fort, welche das flache Element 
haltert. Im Falle des Stanzens kann In der StQtze ein Loch vorgesehen sein, so daB der Werk- 
zeugstempel dufch das flache Element in dieses Loch der StQtze hinein durchstanzt. Beim Pragen 
gelten analoge Oberlegungen. Das Bewegungsmuster selbst soil erfindungsgemali dem Prinzip 
folgen, den Werkzeugstempel (und damit die Basisplatte) ohne wesentlichen Druckaufbau auf die 

30 Bearbeitungsposition hin bzw. von dieser fort zu bewegen, wobei hier eine grGBere Bewegungsge- 
schwindigkeit vorgesehen ist. Gelangt der Werkzeugstempel hingegen in die Bearbeitungsposition, 
dann soil die Bewegung nur auf kurzer Strecke, dafQr aber unter Erzeugung eines hohen Druckes, 
erfolgen. Dieses Bewegungshiuster erreicht man Qber ein zwischengeschaltetes Obertragungsmittel 
zwischen dem Ahtrieb und der Basisplatte. Der Werkzeugstempel wird mit Vorteil Qber die ganze 

35 Schnitliefe oder Pragetiefe hinweg bei dieser Bearbeiturig immer absolut parallel zu der Ebene des 
flachen Elementes gehalten. 
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ErfindungsgemaB errelcht man dadurch vorteilhaft einen flachen, sanften. gleitenden und hicht ruck- 
artigen Kraflverlauf. Durch die Erflndung k5nnen dlejenlgen Schlage, die bei fierkOmmiichep Vorrich- 
tungen auflreten, wenn die voile Stanzkrafl in llnearer Richtung aufgebracht wird, vermieden wer- 
den. 

5 

Bei der einen AusfQIimngsfomi 1st erfindungsgemafi vorgesehen, daB die Achse des Antriebes 
senl^recht zur Acllse des Werkzeugstempels liegt; woliingegen bei einer anderen AusfUlirungsfomi 
die Achse des Antriebes parallel zur Achse des Werkzeugstempels liegt. FQr jede der beiden Aus- 
fQhrungsformen kann man sich verschiedene Konstruktionen denken. So kann der Antrieb zum Bei- 

10 spiel ein Druckgeber mit Zylinder und Kolben sein, dessen Kolbenbewegung bei einer AusfQhrungs- 
form parallel zur FOrderrichtung des flachen Elementes verlduft. Da die Achse des Werkzeugstem- 
pels senkrecht auf der Ebene des flachen Elementes angeordnet ist. liegt dann die Antriebsachse 
senkrecht zur Achse des Werkzeugstempels, Unterden zahlreichen anderen Ausfuhrungsformen 1st 
auch eine solche denkbar, bei welcher der Antrieb ein Motor ist, dessen Drehachse parallel zu der 

15 des Werkzeugstempels liegt; bei einer speziellen AusfQhrungsform fallen die Achsen sogar zusam- 
men. Beim Einsatz der erfindungsgemaSen Grundidee wird der Fachmann sich die geeignete Kon- 
9truktion auswahlen je nachdem, welche Vorteile sich fOr ihn dadurch bieten. 

Fast man eine AusfQhrungsfomi derjenigen oben enwahnten L5sung ins Auge, bei welcher die Ach- 
20 se des Antriebes parallel zur Achse des Werkzeugstempels liegt, dann kann man erfindungsgemaB 
vorsehen, daS die Obertragungsmlttel wenlgstens einen um einen ortsfesten Drehp"unkt schwenkba- 
ren Drehhebel aufweisen. Ein solcher Aufbau ist robust und prazise. 

Eine andere bevorzugte AusfQhrungsform, bei welcher die Achse des Antriebes senkrecht zur Achse 
25 des Werkzeugstempels liegt, ist dadurch gekennzelchnet. daB die lineare Bewegungsrichtung der 
Basisplatte durch eine zwischen dem GmndkOrper und der Basisplatte wirkende SaulenfQhrung 
vorgegeben Ist und dali der Antrieb ein in seiner senkrecht dazu liegenden Achse (des Antriebes) 
linear osziilierendes Antriebsmittel aufweist. Ein solches oszillierendes Antriebsmittel kann zum Bei- 
spiel ein pneumatischer oder hydraulischer Zylinder mit hin und her bewegtem Kolben sein. Die Kol- 
30 benstange kann man als ein solches lineares, oszillierendes Antriebsmittel ansehen, durch das man 
die Achse des Antriebes gelegt denken kann. Senkrecht dazu veriauft dann wieder die Achse des 
Werkzeugstempels. Die SaulenfQhrung gestattet eine prazise Winkelhaltung und exakte Bearbei- 
tun&, zum Beispiel Stanzen oder Pragen. 

35 Eine solcher AusfQhrungsformen ist gemaB der Erfindung dadurch welter ausgestaltet, dafJ ein lan- 
ger Drehhebel um einen am GrundkSrper fixierten Drehpunkt schwenkbar und an seinem einen En- 
de Ober ein Kniehebelgelenk mit einem Ende eines kurzen Schwenkhebels gekoppelt ist, dessen 
anderes Ende Qber ein Kniehebellager rhit der Basisplatte gekoppelt ist. DiesQr mechanische Aufbau 
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sieht einen Totpunkt in bestimmter Stellung des langen Drehhebels und des kurzen Schwenkhebels 
vor, und es ergeben sich hierdurch unter Beachtung der oben genannten Gnjndidee gr6Rte Kraflwlr- 
kungen in der Natie dieses Totpunktes. Unter anderem wird dies durch den langen Weg des linear 
oszillierenden Antriebsrnittels erreicht mit dem Vorteil eines kurzen Weges des Bearbeitungswerk- 
5 zeuges, zum Beispiel Werkzeugstempels. Dabel kann der Antrieb einen Pneumatlkzylinder oder 
einen Hydraulikzylinder autweisen. Den langen Drelnhebel, gekoppelt mit dem kurzen Schwenkhebel 
(Knieliebelprinzip) kann man als ein kinematlsches System betrachten, welches so wirkt, daR die 
Basisplatte isowohl bei der Drehrichtung des langen Drehhebels im Gegenuhrzeigersinn als auch bei 
der Drehrichtung im Uhrzeigersinn Je ein Bearbeitungsvorgang, zum Beispiel ein Stanzvorgang, 
10 durchgefuhrt wird. Hier la&t sich deutlich das erfindungsgemaSe Prinzip venA^irkllchen, dafi n3mlich 
zunSchst mit groBem und schnellem Hub und geringer Kraft der Werkzeugstempel nahe an das fla- 
che Element herangefOhrt und dann mit kurzem Weg und grolSer Kraft die Bearbeitung vorgenom- 
men wird; wonach wiederum mit groSem und schnellem Hub und geringer Kraft der Werkzeugstem- 
pel von dem flachen Elernent abgefQhrt bzw. wegbewegt wird. 

15 

Bei vorteiihafter weiterer Ausgestaltung der Erfmdung ist an der Basisplatte wenigstens eine Rolle 
drehbar angebracht, welche gegen mindestens eine Kurve aniaufend gefQhrt ist. die an wenigstens 
einer Stelle einen Verlauf mit einer Komponente parallel zu der Achse des Werkzeugstempels hat. 
Hatte die Kurve keine Stelle mit einer solchen Komponente parallel zur Achse des Werkzeugstem- 

20 pels, kdnnte die gegen die Kurve aniaufende Rolle bei der Bewegung der Kurve relativ zur Rolle 
weder die Rolle noch die mit dieser verbundene Basisplatte bewegen. Ist zur Dur6hfQhruhg des er- 
flndungsgemaaen Prinzips ein kurzer und krSftiger Hub in Richtung der Achse des Werkzeugstem- 
pels gewQnscht, dann sollte die genannte Komponente parallel zur Werkzeugachse an der betref- 
fenden Stelle der Kurve vorgesehen sein. Da man jede beliebige Kurve herstelien kann, ist es ohne 

25 weiteres mOglich, die Rolle mit der Basisplatte in einem gewQnschten Augenblick mit gro&er Kraft 
Qber einen kurzen Weg zu fOhren, um genau die gewQnschte Bearbeitung zu erreichen. Die erwahn- 
te Kurve kann an einem oszillierenden oder rotierenden Maschinenteil vorgesehen sein, welches 
stationer oder beweglich ist, sofem nur eine Relativbewegung zwischen der Rolle und der Kurve 
mdglich ist. 

30 

GOnstig ist es gemaiJ der Erfindung vyeiterhin, wenn die Kurve ahi Umfang eines drehbar angetrie- 
benen Zylinders als Obertragungsmittel vorgesehen ist. In einen solchen Zylinder, der gesteuert 
gedreht werdeh kann, kann die Kurve in Form einer Nut eingearbeitet sein. Moglich sind aber auch 
axiale Erhebungen am Zylinder. Jedenfalls sind an einem Halter der Basisplatte Rollen drehbar an- 
35 gebracht, welche gegen eine solche. Kurve, zum Beispiel in einer Nut am Umfang des drehbaren 
Zylinders, so laufen, da& je nach dem Verlauf der Kun/e die Basisplatte tiber den Halter in Richtung 
der Achse des dahn zum Beispiel in Richtung der Achse des Werkzeugstempels liegenden Zylinders 
oszillierend bewegt werden kann. Dabei kann man bei einer bevorzugten AMsfOhrungsform der Er- 
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findung den Zyllnder auch mit einem koaxial befestigten RItzel versehen, das durch Kammeingriff 
mit einer oszillierend bewegbaren Zahnstange angetrieben ist. 

Eine andere AusfQhaingsform ist dadurch gekennzeichnet, dafi die Kurve an dem Drehhebel vorge- 
5 sehen ist. 

Wieder eine andere, vorteilhatte AusfQhrung der Erfindung sieht ahnlich wie bei der Zahnstange vor, 
dafi die Bewegung der Rolle entlang einer geradlinigen Kurvenstange veriaufl, nSmlich derart, daB 
erfindungsgemaB die Kun^e an einer oszillierend bewegbaren. geradlinigen Kurvenstange angeord- 
10 net ist. 

Der Antrieb entweder des vorgenannten Zylinders mit der Nut Oder des oben genannten Ritzels 
kann beispielsweise ein Rotationsmotor sein, vorzugsweise ein Servomotor, Die Kurve kann langs 
einem Vollumfang des Zylinders Oder langs der Zahnstange mehrere der oben enA^ahnten besonde- 
15 ren Stellen mit dem Verlauf mit einer Komponente parallel zur Achse des Werkzeugstempeis haben, 
so daS bei einer Umdrehung der Werkzeugstempel mindestens einmal mit der Stutze und dem Aa- 
chen Element in Eingriff kommt, zum Beispiel stanzt oder pragt, gegebenenfalls sogar zwei- bis 
viermal pro Gesamtlange oder pro vollem Umfang. 

20 Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dafi die Achse 
des Drehhebels senkrecht zur Achse des Werkzeugstempeis veriauft, der Qber die- Basisplatte trans- 
latorlsch und rotatorisch reiativ zum Drehhebel bewegbar ist. Bei dieser AusfQhrungsform Ist der 
Drehhebel ein Trager des Werkzeugstempeis. gegebenenfalls auch der Trager zweier Werk- 
zeugstempel. Die Achse dieses Drehhebels liegt parallel zur Ebene des flachen Elementes, welches 

25 bearbeitet werden soli. Hebel und/oder Kurvenscheiben bilden bei dieser AusfQhrungsform ein ki- 
nematlsches System und halten den Werkzeugstempel Qber die ganze Hubbewegung des Stempels 
hinweg, also beim Heranfahren an die StQtze und auch belm ZurQckziehen von dieser, immer abso- 
lut parallel zu dem flachen Element. Bei dieser AusfQhrungsform ist es zweckmaUig, ein analog auf- 
gebautes Gegenwerkzeug unter dem flachen Element bzw. auf der gegenQberliegenden Seite an- 

30 zuordnen. Auch bei diesem Gegenwerkzeug halt der Drehhebel, der Werkzeugtrager, den Werk- 
zeugstempel absolut parallel zu dem flachen Element. Nach dem Abheben des Werkzeugstempeis 
von dem flachen Element kann die Drehgeschwindigkeit des Drehhebels durch Steuerung des An- 
tri^bsmotors so festgelegt werden, dali der Werkzeugstempel erst dann zum erneuten Eingriff 
kommt, wenn der korrekte Abstand von Bearbeitungsstelle zu Bearbeitungsstelle (beim Stanzen 

35 zum Beispiel von Loch zu Loch) durch ein sich bewegendes flaches Element zurQckgelegt wurde. 

Man kann sich das flache Element hamllch auch als sich bewegendes Materialband vorsteilen, wo- 
bei in wirtschaftlicher und sehr prazisei- Wejse Bearbeitungen an diesem Band im Durchlaufverfah- 
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ren vorgenommen werden kOnnen. Dies gelingt mit den erfindungsgemSlien MaBnahmen durch die 
sehr kurzen Stillstandszelten und den ebenso kurzen Bearbeltungsvorgang mit geringenri Hub. Die 
neue Vomchtung eriaubt extrem kunze Taktzelten und das Bearbeiten auch von BSndern oder Bah- 
nen als flache Halbzeuge beim Durchlaufen. Dies gilt auch fQr sehr schnell bewegte Bander und 
5 Bahnen. 

Man erreicht mit der erfindungsgemaCen Vorrichtung ftlr diese schnell bewegten Bahnen langere 
Standzelten, Weil pro Bearbeitung nur ein einziger Vorwarts- oder RQckwartshub der Basisplatte 
ben6tlgt wird. Man bekommt auBerdem hOhere Taktgeschwindigkeiten, Insbesondere well zum Bei- 

10 spiel bei der AusfQhrungsform mit dem langen Drehhebel und dem kurzen Schwenkhebel mit dem 
Antrieb, dessen Achse senkrecht zu der des Werkzeugstempels liegt, sowohl der Vorhub als auch 
der Ruckhub fQr jeweils einen Bearbeltungsvorgang genutzt werden. Bei der AusfQhrungsform m'rt 
dem Servomotor als Antrieb erreicht man die vorteilhaft hohe Taktgeschwindigkeit, weil jeweils eine 
Umdrehung des Servomotors in eine, vorzugsweise soger mehrere Stanztakte umgewandelt werden 

15 kann. 

Bei alien genannten Vorteilen erreicht man aulierdem in uberraschenderwelse eine hohe Prazision 
bezQgllch der Genauigkeit der Lagekoordinaten, der Lochprofiltoleranzen und der Lochwandtoleran- 
zen im Fall der Stanzung (und analog beim Pragen oder Verformen). 

20 

Weltere Vorteile, Merkmale und AnwendungsmOglrchkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich 
aus der folgenden Beschreibung bevorzugter AusfQhrungsbeispiele in Verbindung mit den aniiegen- 
den Zeichnungen. Bei diesen zeigen: 

25 FIgur 1 eine erste AusfQhrungsform mit langem Drehhebel und kurzem Schwenkhebel, die Qber 
ein Kniehebelgelenk miteinander verbunden sind, in einer ersten oder Ruheposition 
(Ausgangsposition), 

Figur 2 die gleiche AusfQhrungsform wie in Figur 1 , jedoch bei dargestellter tiefster Position des 
Werkzeugstempels (Bearbeitungsposition), 
30 Figur 3 die gleiche AusfQhrungsform wie bei den Figuren 1 oder 2, jedoch in der ausgefahrenen 
Position des Antriebes, bei welcher der Werkzeugstempel mit Basisplatte wieder in sei- 
ne Ruheposition zurQckgefahren wurde, jedoch bei umgekehrtem Schwenkwinkel des 
Drehhebels im Vergleich zu Figur 1, 
Figur 4 eine zweite AusfQhrungsform, bei welcher die Kurve an dem Drehhebel vorgesehen ist 
35 in einer ersten Ruheposition der Basisplatte analog Figur 1 bei der anderen AusfQh- 

rungsform, 

Figur 5 die gleiche Ausfphmngsform wie Figur 4, wobei der Drehhebel jedoch die Basisplatte in 
die Bearbeitungsposition bewegt hat, 
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eine analoge Position des Drehhebels (wie bei Figur 3 der ersten AusfQhrungsform), 
hier fQr die zweite AusfQhrungsform, wobei die Basisplatte hier wieder in die Ruhepositl- 
on zurQclcgezogen ist, 

eine dritte AusfQhrungsform, bei welcher die an der nicht dargestellten Basisplatte an- 
gebrachte Rolle gegen eine Kurve aniauft, welche iangs des Umfangs eines Zylinders 
gefQhrt ist (Kurvenzylinder). 

in der linlceri Darsteliung eine isometrlsche Wiedergabe des Kurvenzyiinders und 
in der rechten Darsfellung eine Seitenansicht mit teilweiser Querschnittsansicht Im Be- 
reich der Rollen, 

in isometrischer Darsteliung eine vierte AusfQhrungsfomi mit einem Kurvenzylinder mit 
aufgesetztefn Ritzel, welches gegen eine Zahnstange gefQhrt ist, 
eine fQnfte AusfQhrungsform mit einer geradlinigen Kun/enstange, die oszillierend trans- 
latorisch bewegbar ist und eine Kurvennut mit mehreren erhabenen Stellen hat und 
eine sechst^ AusfQhrungsform der erfindungsgemSSen Vorrichtung, be! welcher Qber 
einem translatorisch laufenden Band ein um eine horizontale Achse drehbarer Drehhe- 
bel mit beweglich angebrachten Werkzeugen angeordnet ist, wobei spiegelbildlich unter 
der Ebene des flachen Bandes ein zwelter Drehhebel in gleicher Weise bewegbar ist, al- 
lerdings ein dem Werkzeugstempel komplementar ausgestaltetes Stutzteil in Form ei- 
nen Gegenhalters aufweist. 

Die in den Zeichnungen dargestellten AusfOhrungsfonnen der erfindungsgemSBen Vorrichtung wer- 
den zum besseren VerstSndnis anhand des Stanzens als Bearbeitung dargestellt und erlSutert. Da- 
bei ist als flaches Element ein auf einer StQtze geradlinig translatorisch gefQhrtes Band aus Metal! 
ausgewahit und beschrieben. Eine Beschrglnkung der Erfindung auf diesen Typ des zu bearbeiten- 
den, flachen Elementes Ist hierdurch nicht ausgesprochen. 

Die erste Ausftlhrungsfomn der Vorrichtung, hier eine Von^ichtung zum Stanzen eines horizontal 
durchiaufenden IVletallbandes, ist in den Figuren 1 bis 3 gezeigt. Auf einem GrundkSrper l der 
Stanzvorrichtung ist ein Halter 2 fOr ein Zylinder-Schwenklager 3 befestigt. Ein pneumatischer Zylin- 
der 4, der hier als Antrieb ausgewahit ist, ist Qber das Zylinder-Schwenklager am Grundkorper 1 
gelagert. In dem pneumatischen Zylinder 4 ist eine Kolbenstange 5 linear beweglich so befestigt. 
dali an dem freien Ende der Kolbenstange 5 ein Gabelkopf 6 angebracht ist, der je nach der Steue- 
rurig des pneumatischen Zylinders 4 in der Auswartsrichtung 7 (Pfeil) oder der Einwartsrichtung 8 
(Pfeil) bewegbar ist. Ein langer Drehhebel 9 ist mit dem oberen Lager 10 des Drehhebels 9 gelenkig 
verbunden. Der lange Drehhebel 9 kann um seinen ahi Grundkorper 1 fixierten Drehpunkt 11 mit 
Hilfe des Antriebes 4, 5 geschwenkt werden. FQr diese Schwenkung befindet sich in dem Grundkor- 
per 1 eine Aussparung 12. 



Figure 
Figur 7 

Figur 8 
Figur 9 
Figur 10 
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An selnem dem oberen Lager IQgegenQberliegenden Ende des langen Drehhebels 9 weist dieser 
ein Kniehebelgelenk 13 auf, an welchem ein kunzer Schwenkhebel 14 angelenkt ist. Letzterer ist 
Obersein unteres, am anderen Ende des Schwenkhebels 14 vorgesehenes Kniehebellager 15 mit 
einem Halter 16 drehbar verbunden, der fest an einer Basisplatte 17 angebracht ist. 

5 

Die Hauptefaene dieser Basisplatte 17 liegt horizontal, liegt also im Abstand und parallel zu einem 
Tisch 18, der auch am GrundkQrper 1 befestlgt Ist. WShrend letzterer aber stationSr ist. kann die 
Basisplatte 17 translatorisch nach oben in Aufwartsrichtung 19 bzw. Abwartsriclitung 20 bewegt 
werden. Diese Bewegung wird durch den Antrieb mit dem pneumatischen Zylinder 4 und der Kol- 

10 benstange 5 durchgefQhrt. Damit die Basisplatte 17 zur horizontalen Ebene des Tisches parallel 
bleibt, ist eine SaulenfQhrung 21 vorgesehen, deren Aufbau aus den Figuren 1 bis 3 deutlich sicht- 
bar ist und hier nicfit waiter beschrieben zu werden braucfit. denn eine SaulenfQhrung Ist an sich 
bekannt und nicht Gegenstahd dieser Erfindung. Wahrend der Halter 16 an der Oberseite der Ba- 
sisplatte 17 angebracht ist, beflndet sich auf deren gegenQberliegender unterer Seite ein Halteteil 22 

15 for einen durch eine Dmckfeder 23 federnd nach auBen vorgespannten Werkzeugstempei 24. Der 
Werkzeugstempel 24 ist also in die Aufwartsrichtung 19 bzw. Abwartsrichtung 20 relativ zur Basis- 
platte 17 bawegbar. Die LSngsmitteiachse das Warkzeugstempels 24 liegt in derselben Richtung 
und ist als Achse 25 des Werkzeugstempels 24 bezeichnet. In dieser Achse liegen nach oben hin 
bei dieser AusfOhrungsfonn auch das Kniehebellager 15 und der Drehpunkt 11. Dadurch ergibt sich 

20 die MOglichkeit einer Kniehebeldynamik, wie anhand der Figuren 2 und 3 noch beschrieben wird. 

Auf dem Tisch 18 ist eine plattenartlge StQtze 26 befestlgt, in der mittig ein Loch 27 angebracht ist 
. mit geschliffenen Oberkanten 28, deren Ma& mit PrSzision auf die AuBenkante des Werkzeugstem- 
pels 24 in an sich bekannter Welse abgestimmt ist Nur schematisch ist Qber der StQtze 26 das Me- 
25 tallband 29 angedeutet, welches zwischen der StQtze 26 und dem Werk2:eugstempel 24 liegt. 

In Figur 1 Ist die Ruheposition I der Basisplatte 17 gezeigt, in welcher der Werkzeugstempel 24 In 
ausreichendem Abstand Qber dem Metallband 29 liegt, ohne mit letzterem in Eingriff zu sein. Wenn 
der Antrieb die Kolbenstange 5 in die Auswartsrichtung 7 bewegt, wird der lange Drehhebel 9 aus 

30 der in Figur 1 gezeigten Position in die in Figur 2 gezeigte Bearbeitungsposition bewegt. Durch die 
Kniehebeldynamik ergibt sich zunachst eine Langsbewegung des Halters 16 mit der Basisplatte 17 
in Abwartsrichtung 20 (Stanzrichtung) rasch und ohne Druckaufbiau. Sobald der Werkzeugstempel 
24 mit dem Metallband 29 in BerOhrung kommt, befindet sich das Kniehebelgelenk 13 im Totpunkt- 
bereich. Die Bewegung des langan Drehhebels 9 bewirkt mit anderen Worten kurz vor der Bearbei- 

35 tungsposition II, in derselben und kurz nach dieser eirien nur noch geringen Hub mit sehr grolier 
Kraft. Die Bearbeitung ist im Fall der AusfQhrungsform der Figur 2 ein Ausstanzen, und hier ist 
schematisch die ausgestanzte Lochscheibe 30 gezeigt. Wird die Kolbenstange 5 welter in Auswarts- 
richtung 7 bewegt, dreht. sich der lange Drehhebel 9 um seinen Drehpunkt 11 welter im Gegenuhr- 
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rasch und ohne Gegendaick. Sobald der Werkzeugstempel 24 mit dem Metallband 29 in BerQhrung 
kommt, befindet sich der Achsbolzen des Kniehebellagers 15 wieder im Totpunktbereich. Die Bewe- 
gung des Dreiiliebels 9 um den Drehpunkt 11 und damit die Bewegung der Kurve 31 bewirkt mit 
Hilfe der Rolle 33 kurz vor dem unteren Punkt der Bearbeitungsposition und kuiz danach einen ge- 
5 ringen Hub in Abw3rtsrichtung 20 (Stanzrictitung), allerdings durch den gerlngen Winkel vor dem 

Totpunkt (bzw. nacli diesem) mit grolier Kraft. 
. . - . .• 

FIgur 5 zeigt analog Figur 2 die Steiiung des Drehiiebels 9, welctie den Werkzeugstempel 24 zum 
unteren Totpunkt gefOhrt hat Links neben dieser Figur sieht man einen Detailschnitt durch den kur- 
10 venscheibenformigen Drehhebel 9. Dieser tragt in einer AusfrSsung des Hebels 9 Uber einen unte- 
ren Bolzen 34 einerseits in der Mitte den abgebrochen gezeigten Halter 16 und andererseits aulien 
auf jeder Seite die Rolle 33 bzw. 33'. Dadurch wird eine spielfreie FQhrung In vertikaler Richtung 
oben und unten gewahrleistet. AuBerdem kann die Bewegung in Abwartsrichtung 20 bzw. Aufwarts- 
richtung 19 spielfrei Ubertragen werden. 

15 

Analog Figur 3 der ersten AusfOhrungsform zeigt Figur 6 bei dieser zweiten Ausfuhrungsform die 
Position ill der Basisplatte 17, wenn der Drehhebel 9 am weitesten in Gegenuhrzeigerrichtung um 
den ortsfesten Drehpunkt 1 1 herausgeschwenkt ist, d.h. die Kolbenstange 5 am weitesten ausgefah- 
ren ist Dadurch. wurde die Basisplatte wieder nach oben aus der StUtze 26 herausgefahren. Bewegt 
20 man durch den Antrieb des pneumatischen Zylinders 4 die Kolbenstange 5 wieder in Einwartsrich- 
tung 8, dann erfolgt die Schwenkung des Drehhebels 9 im Uhrzeigersinn mit erne'utem Herunterbe- 
wegen der Basisplatte 17, Stanzvorgang und RUckzug bis in die anf3nglich.e Ruheposition I der Ba- 
sisplattie 17. Es kOnnen also wieder mit einem Hin- und Herhub zwei StanzvorgSnge durchgefQhrt 
werden. 

25 

In der linken Darstellung der Figur 7 ist eine isometrische Ansicht und in der rechten Darstellung der 
Figur 7 eine teilweise im Schnitt genommene Seitenansicht einer dritten AusfOhrungsform gezeigt. 
Aus der rechten Seitenansicht sieht man abgebrochen nach unten in Form einer Gabel den Halter 
16 der Basisplatte 17. An diesem Halter 16 sind wieder Rollen 33 bzw. 33' auf Achsbolzen 34 dreh- 

30 bar gehaltert. Diese Rollen 33, 33* laufen in einem Kurvenzylinder 35. In dessen Umfang etwa im 
Mittelbereich seiner Achse 36 ist nutenformig eine Doppelkurve 31, 31' eingefrast. In diese Nut pas- 
sen gerade die Rollen 33, 33'. Die Kurven 31, 31' haben an der mit A bezeichneten Stelle einen 
Verlauf mit einer Komponente parallel zu der Achse 25 des Werkzeugstempels 24, wobel diese 
Achse parallel zur Achse 36 verlauft. Dreht man die Rollen 33 langs des Umfanges des stationSr 

35 gehaltenen Kurvenzylinders 35, dann lauft der Achsbolzen 34 der Rollen 33 im wesentlichen langs 
einer horizontalen Ebene, die zu der Achse 36 senkrecht zu denken ist. An jeder Stelle A hingegen 
bewegt sich der Achsbolzen 34 aus dieser Ebene Jedoch entsprechend einer Komponente in Rich- 
tung der Achse 36 und .damit auch der Achse 25 des Werkzeugstempels ?4, so daR die analoge 
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Bewegung in Aulwdrtsrichtung 19 bzw. Abwdrtsrichtung 20 fQr die Bearbeitung mittels des Werk- 
zeugstempels 24 gewdhrleistet wird. In der Praxis wird es allerdlngs so sein, 6a& der Kuryenzylinder 
35 in Umfangsrichtung 37 urn die Achse 36 gedreht wird, wSfirend der Achsbolzen 34 mit dem Hal- 
ter 16 und der Basisplatte 17 nur in AulWarts- (19) bzw. Abwartsrichtung (20) bewegt werden kdn- 
5 nen. 

Zur Drehbewegung des Kurvenzyiinders 35 in Umfangsrichtung 37 kann die Aclise des in den Figu- 
ren7 bis 10 nicht nSher dargestelKen Antriebes entweder senkreciit oder parallel zur Achse 36 ver- 
laufen. Vorzugsweise ist der Antrieb ein Servomotor. 

Der Verlauf der Kurve 31 (und auch 31') ist so gewShlt, dali der Werkzeugstempel 24 durch die stei- 
le Stelle A mit der Richtungskomponente parallel zur Achse 25 des Werkzeugstempels 24 sehr 
rasch auf das Metallband 29 zu bewegt werden kann. Im Scheitelpunkt der genannten Stelle A wird 
die Kurve 31 (bzw. 31') immer flacher, Shnlich einer schiefwlnkeligen Ebene, so dali be! kurzem 
Stanzweg in Abwartsrichtung 20 mit groBer Kraft auf den Werkstoff, zum Belspiel dem Metallband 
29, eingewirkt werden kann. Es versteht sich, daU be! dieser wie auch bei den anderen AusfQh- 
rungsformen das flache Element, hier das Metallband 29, entweder statlonar oder mit intennittieren- 
der Geschwindlgkeit auf der StQtze 26 an dem Werkzeugstempel 24 vorbeibewegt werden kann. In 
der Bearbeitungsposition wird auch ein bewegtes Band angehalten und nach dem Bearbeitungsyor- 
gang wieder angefahren. 

Figur 8 zeigt eine vierte AusfQhrungsform. bei welcher der Kurvenzylinder 35 ahnlich aufgebaut und 
angetrieben ist. Anstelle eines Servomotors erfolgt aber der Drehantrieb des Kurvenzyiinders 35 
nach Figur 8 Qber eine hin- und herbewegte Zahnslange 38, deren translatorische Hin- und Herbe- 
25 wegung mit 39 durch den Doppelpfeil angedeutet ist. Diese Zahnstange 38 kammt mit einem Ritzel 
39, welches auf der Achse 36 des Kurvenzyiinders 35 befestigt ist. Auf die Zahnstange 38 kann ein 
hydraulischer oder pneumatischer Druckgeber als Antrieb wirken. Die anderen Funktionen vertaufen 
analog wie bei Figur 7. 

30 Figur 9 zeigt eine weitere fOnfte AusfQhrungsform eines Antriebes, bei welchem ein irgendwie 
gestalteter Druckgeber auf die in Figur 9 gezeigte Kurvenstange 40 wirkt. Mit 41 sind Gleitlager 
angedeutet, die fQr eine prazise und leichte Lagerung fOr die Hin- und Herbewegung gemafi 
Do'ppelpfeil 42 sorgen, Auf wenigstens einer, vorzugsweise aber beiden (gegenQberliegenden) 
Seiten der Kurvenstange 40 ist je nutenfbrmig ein Kurvenpaar 31, 31' eingefrast, so dali sich wieder 

35 ein Kurvenverlauf ergibt, der mehrere Stellen A hat, bei welcher die jeweilige Kurve mit einer 
Komponente parallel zur Achse 25 des hier nicht gezeigten Werkzeugstempels 24 veriauft. Diese 
Achse 25 lauft durch den Halter 16 und senkrecht durch den Achsbolzen 34 der Rolle 33 (des 
Rollenpaares). Der in Figur 9 gezeigte Doppelpfeil liegt also ebenfalls in der Achse 25 des Werk- 
zeugstempels 24 Oder parallel zu dieser. Halt man den Halter 16 in der Translationsrichtung 42 
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parallel zu dieser. Halt man den Halter 16 in der Translationsrichtung 42 gemSB dem gezeigten 
Doppelpfeil In Figur 9. vorzugsweise In einer horizontal zu denkenden Ebene fest und erlaubt man 
dem Halter 16 nur eine translatorische Auf- und Abbewegung gemSB Pfell 43 fDr eine AulWartsrich- 
tung 19 und eine Abwartsrichtung 20, dann erzeugt die Bewegung der Kurvenstange 40 in RIchtung 
5 des Doppelpfeils 42 eine llneare Auf- und Abbewegung des Halters 16 in Richtung des Doppelpfeils 
43. Die Stellen A mit dem vorstehend schon vielfacli enwShnten Kurvenverlauf haben eine solche 
Ausgestaltung und geben einen solchen Kurvenveriauf vor, dalS bei der Bewegung der Kurvenstan-. 
ge, zum Beispiel in RIchtung des Pfeils 42 nach rechts, der Werla:eugstempel durch den steilen 
Kurvenveriauf rasch an das Metallband 29 herangefQhrt wird und dann durch den flacheren Kurven- 
10 veriauf im Umkehrpunkt (Stelle A) der Kurve mIt sehr groBer Kraft die Bearbeltung, zum Beispiel das 
Stanzen, durchgefQhrt werden kann. 

Der Antrieb der Kurvenstange in Richtung des Doppelpfeils 42 kann wieder durch unterschiedllche 
IVIotoren. Zylinder und dergleichen erzeugt werden. 

15 

SchlielXlich zeigt Figur 10 eine sechste AusfQhrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung fOr die 
spezielle Bearbeitung eines Stanzens mit Hilfe des Werkzeugstempels 24 in Kooperation mit der als 
Gegenhalter wiricenden StQtze 26. Auf einer in der Bearbeitungsstation unterbrochenen Stutze 26 
mit ebener, horizontaler OberflSche liegt ein Metallband 29 auf, welches mit intermittierender Bewe- 

20 gung in FOrdenichtung 44 (in Figur 10 von rechts nach links) bewegt wird. Immer beim Stillstand des 
Metallbandes 29 befindet sich die zu beariDeitende Stelle des Bandes in der Bearbeitungspositlon 
und unter dem Wertczeugstempel 24 bzw. Qber der ringfomiigen StQtze 26. Diese ist eIn ringfarmi- 
ges und mindestens an der Innenkante und oben geschliffenes Werkzeug und wirkt als Gegenhalter 
zu dem Wericzeugstempel 24. Letzterer kann in Richtung der LSngsmittelachse 32 des Drehhebels 

25 9. welche in der Bearbertungsposition gemSB Darstellung in Figur 10 vertikal liegt, translatorisch auf 
das Metallband 29 zu bewegt werden, dieses durchstoBen und In die kreisffirmige Offnung im Inne- 
ren der ringfOrrhigen StQtze 26 so durchdringen. daB beim Stanzvorgang die ausgestanzte Loch- 
scheibe 30 nach unten herausfallen kann. 

30 Der obere Drehhebel 9 ist urn eine ebenfalls horizontale Achse 45 drehbar, die senkrecht zur For- 
derrichtung 44 des Metallbandes 29.verlaufl. In der Draufsicht der Figur 1 sieht der Drehhebel 9 
rechteckig mit gerundeten Ecken aus und trSgt an beiden zur Achse 45 radial nach auBen stehen- 
deh Stirnseiteh hin je einen zweiarmlgen Hebel 46, der fest mit der als Werkzeughalter wirkenden 
Basisplatte 17 verbunden ist. Der zweiarmige Hebel 46 und die Basisplatte 17 sind urn eine 

35 Schwenkachse 47 schwenkbar und auch linear in Richtung der Langsmittelachse 32 bewegbar. Die 
Schwenkachse veriauft parallel zur Drehachse 45 des Drehhebels 9 und liegt in der Langsmittelach- 
se 32 des Drehhebels 9. Die relativ zum Drehhebel 9 translatorisch und rotatorisch bewegbaren 
Telle, namlich der zweiarmige Hebel 46 und die Basisplatte 17, werden dgrch eine stationar vor- 
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zugsweise am Grundkarper nutenartig eingefraste Kurve gefOhrt und dadurch gesteuert. Der zwel- 
armige Hebel 46 ist in der Draufsicht der Figur 10 V-fOrmig. und an den frelen Enden der V-fOrmlg 
divergierend sich erstreckenden Hebel sind Qber Achsbolzen 48 die Rollen 33 angelenkt, welche 
gegen die enA^ahnte Kiirve fahren und von dieser gesteuert werden. 

5 

Die Drehrichtung des Drelihebels 9 ist durch die beiden gebogenen Pfeile 49 veranschauliclit so 
daK man sich leicht vorstellen kann, dal^ die linke Rolle 33 an dem zweiamnigen IHebel 46 die in 
Laufrichtuhjg vordere Rolle ist und als erste in die stationdre Steuerkurve einlduft. wenn der Drehhe- 
bel 9 aus einer schrSgen Stellung, bevor er die Position der Figur 10 erreiciit hat, in die Bearbei- 
10 tungsposition einlSuft. 

Wiederum bewegt sich der Werkzeugstempel auf diese Welse mit grolier Drehgeschwindigkeit auf 
langem Wag in die Position der Figur 10 hinein. Kurz vor Erreichen dieser Position sind die Bahnge- 
schwlndigkeit des sich drehenden Hebels 9 und die Fbrdergeschwindigkeit des Metallbandes 29 in 

15 Richtung 44 gleich groB. Aullerdem wird die stimseitige Vorderflache des Werkzeugstempels 24 
kurz vor Erreichen der Bearbeitungspositlon prazise parallel zur ebenen OberflSche des Metallban- 
des 29 gehalten. Auf kurzem Weg unter hohem Druckaufbau konnen Basisplatte 17 mit Werk- 
zeugstempel 24 dann translatorisch in Richtung der Langsmittelachse 32 nach unten auf die StOtze 
26 hin bewegt werden, urn die Bearbeitung durchzufOhren (zum Beispiel das Stanzen). Im Stanzbe- 

20 reich werden die stimseitigen FlSchen des Werkzeugstempels 24 absolut parallel zum Band 29 
gehalten. . ■ 

Auf der dem oberen Drehhebel 9 gegenQberliegenden Seite ist ebenfalls ein solcher Drehhebel an- 
geordnet und urn eine Achse entsprechend der Achse 45 drehbar. Die Verhditnisse der Bewegun- 
25 gen und Steuerungen sind spiegelbildlich die gleichen wie die fQr den oberen Drehhebel 9 gemSK 
vorstehender Beschreibung. Der einzige Unterschled besteht darin, daB die untere Basisplatte die 
enA/ahnte StQtze 26 hat, damit der Werkzeugstempel 24 in das Loch dieser StQtze 26 linear hinein- 
gedrQckt und in entgegengesetzter Richtung linear wieder herausgezogen werden kann. 

30 Sobald die Basisplatte 17 aus der StQtze herausgezogen wurde (translatorische Bewegung in Rich- 
tung auf die Achsen 45), verlassen die zweiarmigen Hebel 46 die Kurven und kdnnen dann ohne 
Fuhrung weiter bewegt werden. 

Bei der in Figur 10 dargestellten AusfQhrungsform sind zwei Werkzeugstempel auf bezQglich der 
35 Achse 45 diametral gegenQberliegenden Seiten angeordnet, Der Drehhebel kann aber auch fur 
nfiehr Werkzeuge ausgestaltet werden, zum Beispiel vier, sechs oder auch drei und funf Werk- 
zeugstempel mit Basisplatte. 
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Bezuaszeichenliste 





1 


Gmndkorper 




2 


Halter 


5 


3 


Zyiinder-Schwenklager 




4 


pneumatischer Zylinder 




5 . 


Kolbenstange 




6 


Gabelkopf 




7 


Auswartsrichtung (Pfeil) 


10 


8 


EinwSrtsrichtung (Pfeil) 




9 


langer Drehhebei 




10 


oberes Lager des Drehhebels 




11 


Drehpunkt 




12 


Aussparung 


15 


13 


Kniehebelgelenk 




14 


kurzer Schwenkhebel 




15 


Kniehebellager 




16 


Halter 




17 


Basisplatte 


20 


18 


Tisch 




19 


Aufwartsrichtung 




20 


AbwSrtsrichtung 




21 


SdulenfQhrung 




22 


Halteteil 


25 


23 


Druckfeder 




24 


Werkzeugstempel 




25 


Achse des Werkzeugstempels 




26 


StQtze 




27 


Loch 


30 


28 


Oberkanten der StQtze 




29 


Metallband 




30 


Lochscheibe 




31.31'Kurve 




32 


Ldngsmittelachse des Drehhebels 9 


35 


33, 


33' Rolle 




34 


Achsbolzen 




35 


Kurvenzylinder 




36 


Achse 




37 


Umfangsrichtung 


40 


38 


Zahnstange 




39 


Ritzel 




40 


Kurvenstange 




41 


Gleitlager 




42 


Bewegungsrichtung der Gleitlager (Doppelpfeil) 


45 


43 


translatorische Auf- und Abbewegung (Doppelpfeil) 




44 


Fdrderrichtung 




45 


horizontale Achse 




46 


zwelarmiger Hebei 




47' 


Schwenkachse 


50 


48 


. Achsbolzen 




A 


Umkehrpunkt der Kurve 




1 


Ruheposition 


55 


II 


Bearbeitungsposition 




III 


Ruhestellung 
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patentansprOche 



1. Vorrichtung zum Stanzen, Pr§gen und/oder Verformen flacher Elemente (29) mit einem 
GaindkSrper (1) mit Tisch (18 ) und StUtze (26) fQr das flache Element (29) und mit einer ei- 

5 nen Wertczeugstempel (24) tragenden Basisplatte(17), die mit Hilfe eines Antriebes (4. 5) zur 

DurchfQhrung des BearbiBltungsvorganges auf die StQtze (26) hin in eine Bearbeitungsstati- 
on (II) far den Eingriff des Werkzeugstempels (24) mit der StUtze (26) und von der StQtze 
(26) fort bewegbar 1st, dadurch gekennzeichnet, daK zwischen dem Antrieb (4, 5) und der 
Basisplatle (17 ) Obertragungsmittel (9, 7; 35; 43; 46) angekoppelt sind. welche die Basis- 

10 platte (17) von einer Ruliestellung (I), in welcher sich der Werkzeugstempel (24) von der 

StQtze (26) auSer Eingriff befindet, im wesentlichen ohne Drucl<aufbau bis l<urz vor die Bear- 
beitungsposition (II), dann auf kurzer Strecke unter Erzeugung eines iiohen Druckes zwi- 
schen Baslsplatte (17) und flachem Element (29) In die Bearbeitungspositionen (II) bewegen 
und bei weiterer TStigkeit des Antriebs (4, 5) uber Bereiche im wesentlichen ohne Druckauf- 

15 bau die Basisplatte (17) wieder in die Ruhestellung (I, III) in umgekehrter Bewegungsrichtung 

zurQckbewegen. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daR die Achse (5; 45) des Antriebes 
(4, 5) senkrecht zur Achse des Werkzeugstempels (24) liegt. 

20 

3. Vonrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Achse (36) des Antriebes 
(4, 5) parallel zur Achse des Werkzeugstempels (24) liegt. 

4. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Obertra- 
25 gungsmittel (9, 7; 35; 40; 46) wenigstens einen um einen ortsfesten Drehpunkt (11, 45) 

schwenkbaren Drehhebel (9) aufweisen. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprDche 1 , 2 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die lineare 
Bewegungsrichtung (19, 20) der Basisplatte (17) durch eine zwischen dem Grundkdrper (1) 

30 und der Basisplatte (17) wirkende SaulenfQhrung (21) vorgegeben ist und daB der Antrieb (4, 

5) ein in seiner Achse linear oszilllerendes Antriebsmittel (5) aulweist. 

6. ' Vorrichtung nach einem der AnsprQche l , 2, 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB ein lan- 

ger Drehhebel (9) um einen am Grundkorper (1) fixierten Drehpunkt (11) schwenkbar und an 
35 seinem einen Ende Qber ein Kniehebelgelenk (13) mit einem Ende eines kurzen Schwenk- 

hebels (14) gekoppelt ist, dessen anderes Ende Qber ein Kniehebellager (15) mit der Basis- 
platte (17) gekoppelt ist. 
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7. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB an der Basis- 
platte (17) wenigstens eine Rolle (33) drehbar angebracht ist, welche gegen mindesten eine 
Kurve (31) aniaufend gefUhrt ist, die an wenigstens einer Stelle (A) einen Verlauf mit einer 
Kpmponente parallel zu der Achse (25) des Werkzeugstempels (24) hat. 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3 und 7, dadurch gekennzeichnet, da& die Kur- 
ve (31) am Umfang eines drehbar angetriebenen Zylinders (35) als Obertragungsmittel vor- 
gesehen ist. . 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, da& der 
Zylinder (35) mit einem koaxial befestigten Ritzel (39) versehen ist, das durch Kammeingriff 
mit einer oszillierend bewegbaren Zahnstange (38) angetrieben ist. 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1. 2, 4, 5 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kurve (31) an dem Drehhebel (9) vorgesehen ist. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3 und 7, dadurch gekennzeichnet. dalS die Kur- 
ve (31) an einer oszillierend bewegbaren, geradlinigen Kurvenstange (40) angeordnet Ist. 

12. " Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3 und 7, dadurch gekennzeichnet, daK die 

Achse (45) des Drehhebels (9) senkrecht zur Achse (25) des Werkzeugstempels (24) ver- 
iduft, der Qber die Basisplatte (17) translatorisch und rotatorisch relativ zum Drehhebel (9) 
bewegbar ist. 
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Figur 10 
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(57) Abstract: The invention relates to a device for punch- 
ing, stamping and/or shaping flat elements (29). comprising a 
base body ( 1 ) with a table ( 1 8) and support (26) for the flat el- 
ement (29), and comprising a base plate (17), which supports 
a punch (24) and which, in order to carry out the working 
process, can be advanced with the aid of a drive (4, 5) to- 
ward the support (26) and into a working station (11) whereby 
bringing the punch (24) into contact with the support (26) and 
can be moved away therefrom. The aim of the invention is to 
create a device of the aforementioned type with which a large 
number of very short and highly precise punching strokes can 
be executed in succession in order to make punched holes or 
stampings and, in particular, short stop periods and thus short 
clock times, in fact, the shortest possible working strokes, can 
be achieved in the event of fast moving flat elements. To this 
end, the invention provides that transfer means (9, 7; 35; 43; 
46) are coupled between the drive (4, 5) and the base plate 
(17). These transfer means move the base plate (17) essen- 
tially without building up any pressure from a position of rest 
(D, in which the punch (24) is not in contact with the support 
(26), up to immediately in front of working position (11). then 
they move the base plate into working position (ID along a 
short distance while producing a high pressure between the 
base plate (17) and the flat element (29). During further op- 
eration of the drive (4, 5) over areas, the base plate (17) is 
returned to the position of rest (I, IH) in the opposite direction 
of movement essentially without building up any pressure. 
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VerofTentlicht: 

— mit intemationalem Recherchenbericht 

— vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspruche geltenden 
Frist; Verdffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen 
eintreffen 

(88) Verdfientlichungsdatuin des Intematlonalen 

Recherchenberichts: l.Juli2004 

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben- Codes and der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die ErklUrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Stanzen, PiSgen und/oder Verformen flacher 
Elemente (29) mit einem Grundkorper (1) niit Tisch (18 ) und Stiitze (26) fur das flache Element (29) und mit einer einen Werk- 
zeugstempel (24) tragenden Basisplatte (17), die mit Hilfe eines Antriebes (4, 5) zur Durchfuhrung des Bearbeitungsvorganges auf 
die StUtze (26) bin in eine Bearbeitungsstation (II) fur den Eingriff des Werkzeugstempels (24) mit der Stutze (26) und von der 
Stiitze (26) fort bewegbar ist Um eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schafFen, mit der eine grosse Zahl sehr kur- 
zer, hochpraziser Stanzhube hintereinander zum Einbringen von Stanzlochem oder Pragungen moglich sind, und insbesondere bei 
schnell bewegten flachen Elementen dabei kurze Stillstandszeiten und damit kurze Taktzeiten, moglichst sogar geringe Bearbei- 
tungshube, erreicht werden konnen, wird erfindungsgemass vorgeschlagen, dass zwischen dem Antrieb (4, 5) und der Basisplatte 
(17 ) Ubertragungsmittel (9, 7; 35; 43; 46) angekoppelt sind, welche die Basisplatte (17) von einer Ruhestellung (I), in welcher sich 
der Werkzeugstempel (24) von der StUtze (26) ausser Eingriff befindet, im wesentlichen ohne Druckaufbau bis kurz vor die Bearbei- 
tungsposition (II), dann auf kurzer Strecke unter Erzeugung eines hohen Druckes zwischen Basisplatte (17) und flachem Element 
(29) in die Bearbeitungspositionen (II) bewegen und bei weiterer Tatigkeit des Antriebs (4, 5) uber Bereiche im wesentlichen ohne 
Druckaufbau die Basisplatte (17) wieder in die Ruhestellung (I. IB) in umgekehrter Bewegungsrichtung zuruckbewegen. 
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MBH) 28. Oktober 1976 (1976-10-28) 
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7. Dezember 1967 (1967-12-07) 
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Weltere VerSffentlichungen sind der Fortsetzung von Peld C zu 
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* Besondere Kalegorlen von angegebenen Ver6ffentnchungen : 
A" Veroffentllchung, die den allgemelnen Stand der Technik definiert. 
aber nicht als Besonders bedeutsam anzusehen 1st 

"E" aiteres Dokument, das Jedoch erst am oder nach dem intemationalen 
Anmeldedatum veraffentlicht worden ist. 
VerOffentlichung, die geelgn&t ist, einen Prtoritatsanspruch zweifelhaft er- 
schelnen zu lassen, oderdurch die das Ver6ffentlichungsdatum einer 
anderen Im Recherchenberlcht genannten Verdffentlichung belegt weiden 
soil Oder die aus einem anderen besorKJeren Grund angegetsen Ist (wie 
ausgefOhrt) 

!0- Ver6ffenllichung,.dleslch.auf einefnOndllche Offenbarung, 

eine Benutzung. elne Ausstetlung oderandere MaBnahmen bezieht 
Veroffentllchung. die vordem intematlonalen Anmeldedatum. aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum veraffentlicht worden ist 



T SpStere Verdffentlichung, die nach dem Intematlonalen Anmeldedatum 
Oder dem Prioritatsdatum veraffentlicht worden- ist und mit der 
Anmeldung nicht koilidiert, sondem nur zum VerstSndnis des der 
flSSe"£ig'^eben'ist^^"^" Prinzlps Oder der ihr zugorndellegenden 

"X" yeroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchDe Erfindung 
kann allein aufgrund dieser Veroffentllchung nicht als neu oder auf 
erfinderischer Tatigkelt benjhend betrachlet werden 

"Y" Veroffentllchung von besonderer Bedeutung: die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beojhend betrachtet 
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Vereffentlichungen dieser Kategorie In Verbindung gebrachtwird und 
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Feld I Bemerkungen zu den Anspruchen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1) 



GemSB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden GrQnden fOr bestimmte AnsprOche kein Recherchenbericht erstellt: 
1. I AnsprOche Nr. 

— well sie sich auf Gegenstdnde beziehen, zu deren Recherche die Behdrde nicht verpflichtet ist, nSmlich 



2. I AnsprOche Nr. 

— well sie sich auf Telle der Internatlonalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anfordeaingen so wenig entsprechen, 
daB eine sinnvolle Intemationate Recherche nicht durchgefuhrt werden kann, namlich 



3. AnsprOche Nr. 

— well es sich dabel urn abh&nglge AnsprOche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefaBt sind. 



Feld II Bemerkungen bel mangelnder EInheitlichkeit der Erflndung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1) 



Die Internationale Recherchenbehdrde hat festgestellt. daB diese Internationale Anmefdung mehrere Erfindungen enthalt: 



siehe Zusatzblatt 



1 . I I Da der Anmelder alle erforderlichen zusStzHchen RecherchengebOhren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser 

I — ' Internationale Recherchenbericht auf alle recherchlerbaren AnsprOche. 

P I I Da fOr alle recherchierbaren AnsprOche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgef Qhrt werden konnte, der eine 

t — i zusatzliche RecherchengebOhr gerechtfertlgt h3tte. hat die BehOrde nicht zur Zahlung elner solchen GebOhr aufgefordert 



3. I j Da der Annneider nur eintge der ertorderlichen zusatzlichen RecherchengebOhren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser 

I ^ Internationale Recherchenbericht nur auf die AnsprOche. fOr die Gebuhren entrichtet worden sInd, nSmlich auf die 

AnsprOche Nr. 



4. I y I Der Anmelder hat die erforderlichen zusStzlichen RecherchengebOhren nicht rechtzeitig entrichtet. Der intemationale Recher- 
chenbericht beschrankt sich daher auf die in den AnsprOchen zuerst enwShnte Erflndung; dIese ist in folgenden AnsprOchen er- 
faBl: 

lV"2.-4-6 



Bemerkungen hinsichtlich eines Widerspruchs [ | Die zusatzlichen Gebuhren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt. 

I [ Die Zahlung zusatzlicher RecherchengebOhren erfotgte ohne Widerspruch. 
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Die Internationale Recherchenbehorde hat festgestel 1 t» dass diese 
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt, 
namlich: 

1. Anspruche: 1,2,4-5 

Gruppe A: Ausfuhrungsformen die ohne Roll en und Kurven 
offenbart sind. 



2* Anspruche: 1,3,7-11 



3. Anspruch: 12 

Gruppe C: 6. Ausfurungsform, in Widerspruch zum Anspruch 1 



Gruppe B: Ausfuhrungen mit Kurve und Rolle 
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